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(57) Abstract: The invention relates to a solid drill bit for machine tools. Said first 
bit has a bit body (10) and two movable inserts (20,22) which are located a radial 
distance apart, each in an insert seat (16,18) of the bit body (10), in the area of a 
chip-conveying channel (12,14). The moveable inserts (20,22) have a rectangular 
or quadratic contour, project axially over the bit body (10) with their front-end main 
blades (30,34) and overlap each other radially in their working area. The radially 
outer movable insert (22) projects radially beyond the periphery of the bit body (10) 
with its outer tool comer (36) and with its adjoining secondary blade (38), which is 
perpendicular to the corresponding main blade (34). Starting from the tool comer 
(36), the longitudinal extension of the secondary blade (38) concerned is inclined 
in the direction of the bit body (10) at a defined setting angle of less than 3.2°. The 
secondary blade (38) has a guiding edge (44), with which it is slidingly supported 
against the wall (42) of the bore that is produced during the drilling process, at least 
over part of its length and under the influence of a radially outwardly oriented thrust 
force. 

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung bezieht sich auf einen Vollbohrer fiir 
Werkzeugmaschinen. Der Vollbohrer weist einen BohrerkQrper (10) und zwei in 
radial em Abstand voneinander in je einem Plattensitz (16,18) des BohrerkSrpers 
(10) im Bereich einer SpanfSrdernut (12,14) angeordneten Umsetzschneidplatten 
(20,22) auf. Die Umsetzschneidplatten (20,22) weisen einen rechteckigen oder 
quadratischen UmriB auf. Sie stehen mit ihren stirnseitigen Hauptschneiden 
(30,34) axial liber den Bohrerk6rper (10) liber und liberlappen einander radial 
in ihrem Wirkbereich. Die radial auBere Umsetzschneidplatte (22) stent mit ihrer 
auBeren Schneidenecke (36) und mit ihrer daran anschlieBenden, zur betreffenden 
Hauptschneide (34) senkrechten Nebenschneide (38) radial liber den Umfang des 
BohrerkSrpers (10) Uber. AuBerdem ist die betreffende Nebenschneide (38) von 
der Schneidenecke (36) aus in ihrer Langserstreckung linter einem Anstellwinkel 
in Richtung BohrerkSrper (10) um einen definierten Anstellwinkel geneigt, der 
kleiner als 3,2° ist. Die Nebenschneide (38) weist eine Fuhrungskanfe (44) auf, 
mit der sie beim Bohrvorgang unter der Einwirkung einer radial nach auBen 
weisenden Abdrangkraft zu mind est liber einen Teil ihrer Lange gegen die Wand 
(42) der erzeugten Bohrung gleitend anliegt. 
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Vollbohrer fur Werkzeugmaschinen 
Beschreibung 

5 Die Erfindung betrifft ein Bohrwerkzeug fur Werkzeugmaschinen zum Bohren 
ins Voile mit einem Bohrerkorper und mit mindestens zwei in radialem Ab- 
stand voneinander in einer Ausnehmung des Bohrerkorpers im Bereich einer 
Spanfordernut angeordneten, im UmriB rechteckigen oder quadratischen, mit 
ihren in ihrem Wirkungsbereich einander tiberlappenden stirnseitigen Haupt- 

10 schneiden axial uber dem Bohrkorper uberstehenden und in ihrem Wir- 
kungsbereich einander radial uberlappenden Umsetzschneidplatten, wobei 
die radial aulSere Umsetzschneidplatte mit ihrer au&eren abgerundeten 
Schneidenecke und mit ihrer daran anschlieftenden, zur betreffenden 
Hauptschneide senkrechten Nebenschneide radial uber den Umfang des 

15 Bohrerkorpers ubersteht und wobei die Nebenschneide von der Schneide- 
necke aus in ihrer Langserstreckung unter einem definierten Anstellwinkel in 
Richtung Bohrerkorper geneigt ist. 

Bohrwerkzeuge dieser Art mit zwei quadratischen Umsetzschneidplatten 
20 sind bekannt (DE-A-2843788). Die beiden quadratischen Schneidplatten 
sind in unterschiedlichen radialen Abstanden voneinander angeordnet. Sie 
stehen mit ihren stirnseitigen Hauptschneiden mit positivem Stirnwinkel axial 
uber den Bohrerkorper uber. AuBerdem weisen sie in Drehrichtung einen 
gegenuber 180° unterschiedlichen Winkel auf, wobei dort die innere 
25 Schneidplatte der auReren Schneidplatte in U mlauf richtung vorauslauft. In 
axialer Richtung ist die innere Platte vorschneidend, wobei der Abstand etwa 
dem Krummungsradius im Bereich der Schneidenecken entspricht. Die Boh- 
rerachse wird von der Hauptschneide der innersten Schneidplatte nicht uber- 
ragt. Die Neigung der Nebenschneide der auRersten Schneidplatte ist so 
30 gewahlt, dali sie an der Bohrungswand reibt. Um Reibwirkungen zu vermei- 
den, wird der Anstellwinkel der Nebenschneide mindestens 5° gewahlt. Der 
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entsprechende Anstellwinkel der weiter inneren Schneidplatten ist noch et- 
was groBer und zwar mlt dem Ziel, daB an den Umsetzschneidplatten eine 
gleichmaBige Belastungsverteilung auftritt. 

5 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die bekannten Vollbohrer der ein- 
gangs angegebenen Art dahingehend zu verbessern, daB eine erhohte Ge- 
nauigkeit bei mindestens gleicher Zerspanungsleistuhg erzielt wird . 

Zur Losung dieser Aufgabe werden die in den Anspruchen 1 und 4 angege- 
10 benen Merkmalskombinationen vorgeschlagen. Vorteilhafte Ausgestaltungen 
und Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus den abhangigen An- 
spruchen. 

Der erfindungsgemaBen Losung liegt vor allem der Gedanke zugrunde, daB 
15 die Nebenschneide eine Fuhrungskante bildet, die beim Bohrvorgang unter 
der Einwirkung einer radial nach auBen weisenden Abdrangkraft zumindest 
uber einen Teil ihrer Lange gegen die Wand der zuvor erzeugten Bohrung 
gleitend ahliegt. Urn dies zu erreichen, wird gemaB der Erfindung vorge- 
schlagen, daB der Anstellwinkel der Nebenschneide kleiner als 3,2° ist, vor- 
20 zugsweise 1,2° bis 2,2° betragt. Vorteilhafterweise liegt die Nebenschneide 
uber mehr als 20 %, vorzugsweise uber 30 % bis 60 % der Lange ihrer Fuh- 
rungskante gegen die Bdhrungswand gleitend an. Vor allem beim kleinst- 
moglichen Anstellwinkel wird bei gegebenem Elastizitatsmodul des Werk- 
stuckmaterials erreicht, daB die Nebenschneide uber die gesamte Lange 
25 ihrer Fuhrungskante gegen die Bohrungswand gleitehd anliegt. Die Grenze 
des Anstellwinkels ist erreicht, wenn es im Bereich der Nebenschneide zu 
einer spanabhebenden Reibwirkung kommt. 

Da die Nebenschneide einer Umsetzschneidplatte durch Umsetzen zur 
30 Hauptschneide werden kann, ist besonders darauf zu achten, daB es zu kei- 
nem VerschleiB im unmittelbaren Bereich der Schneidkante kommt. Dies laBt 
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sich dadurch vermeiden, daB die Fuhrungskante durch eine Freiflachenfase 
Oder -rundung der Nebenschneide gebildet 1st. Alternativ dazu kann die Fuh- 
rungskante auch durch eine Spanflachenfase oder -rundung der Neben- 
schneide gebildet werden. Die richtige Positionierung der Umsetz- 
5 schneidplatte im Werkzeug laBt sich daran erkennen, daB es beim Bohrvor- 
gang zwar im Bereich der Freiflachen- Oder Spanflachenfase zumindest uber 
einen Teil der Nebenschneidehlange zu einer Materialglattung kommt, nicht 
jedoch im unmittelbaren Bereich der Nebenschneidenkante. Diese Erschei- 
nung ist ein Zeichen dafiir, daB die Nebenschneide unter partieller elasti- 
10 scher Verformung und gegebenenfalls unter Glattung von Unebenheiten ge- 
gen die Bohrungswand gleitend anliegt. 

Eine weitere Verbesserung in dieser Hinsicht wird erreicht, wenn die Um- 
setzschneidplatten zumindest im Bereich ihrer Haupt- und Nebenschneiden 
15 eine reibungsmindernde, verschleiBfeste Beschichtung tragen. Diese kann 
beispielsweise aus einem Material der Gruppe Titannitrid, Titancarbonitrid, 
Aluminiumnitrid oder Aluminiumoxid bestehen. 

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung sieht vor, dad die innere 
20 Schneidplatte mit ihrer inneren abgerundeten Schneidenecke die Bohrer- 
achse ubergreift. Mit dieser MaBnahme wird erreicht, daB im Bereich der 
inneren und der auBeren Umsetzschneidplatten etwa gleich groBe Span- 
raume entstehen, die sich von der Hauptschneide aus erweitem. Dadurch 
wird sichergestellt, daB die beim Bohrvorgang entstehenden relativ breiten 
25 Spane ohne Verklemmungsgefahr durch die Spanfordernuten abgefuhrt 
werden konnen. 

Die Zentriereigenschaften des Bohrwerkzeugs konnen verbessert werden, 
wenn die Hauptschneide der inneren Umsetzschneidplatte einen vorschnei- 
30 denden Abstand von der Hauptschneide der auBeren Umsetzschneidplatte 
aufweist, der kleiner als der Eckradius, vorzugsweise kleiner als 30 % des 
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Eckradius der Umsetzschneidplatten ist. In absoluten MaSeinheiten ausge- 
druckt betragt der vorschneidende Abstand weniger als 0,5 mm, vorzugswei- 
se0,15 bis 0,3 mm. 

5 Zur Optimierung der radial wirkenden Abdrangkrafte wird gemaB einer weite- 
ren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung vorgeschlagen, dad der Stirn- 
winkel der Hauptschneiden der inneren Umsetzschneidplatte groBer als, vor- 
zugsweise doppelt so groB wie der Stimwinkel der auBeren Umsetz- 
schneidplatte ist. 

10 . 

Zur weiteren Optimierung der am Bohrwerkzeug beim Bohrvorgang angrei- 
fendeh radialen Abdrangkrafte wird gemad einer bevorzugten Ausgestaltung 
der Erfindung vorgeschlagen, daB die Hauptschneide der auBeren Umsetz- 
schneidplatte der Hauptschneidplatte der inneren Umsetzschneidplatte in 
15 der Drehrichtung urn die Bohrerachse einen Winkel einschlieBt, der kleiner 
als 180° ist. Mit dieser MaBnahme kann zudem erreicht werden, daB im Be- 
reich der inneren und der auBeren Umsetzschneidplatten ein etwa gleich 
groBer Durchtrittsquerschnitt der Spanfordemuten vorhanden ist. 

20 Im folgenden wird die Erfindung anhand eines in der Zeichnung in schemati- 
scher Weise dargestellten Ausfuhrungsbeispiels naher ertautert. Es zeigen 

Fig. 1 einen Vollbohrer fur Werkzeugmaschinen mit quadratischen Um- 
setzschneidplatten in schaubildlicher Darstellung; 

25 ' 

Fig. 2a bis c eine Draufsicht und zwei ausschnittsweise Seitenansichten 
des Vollbohrers nach Fig. 1; 

Fig. 3a eine ausschnittsweise Schnlttdarstellung der Nebenschneide der 
30 auBeren Umsetzschneidplatte des BohrWerkzeugs nach Fig. 1 und 

2 mit Fuhrungskante im Bereich einer Freiflachenfase; 
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Fig. 3b und c einen Ausschnitt aus Fig. 3a mit einer Rundung und mit einer 
zusatzlichen Fase im Bereich der Freiflache der Nebenschneide. 

5 Das in der Zeichnung dargestellte Werkzeug ist als Vollbohrer fur Werk- 
zeugmaschinen bestimmt. Es weist einen im wesentlichen zylindrischen 
Bohrerkorper 10 auf, der mit zwei Spanfordernuten 12,14 yersehen ist. Am 
stimseitigen Ende der Spanfordernuten ist je eine Ausnehmung 16,18 zur 
Aufnahme einer quadratischen Umsetzschneidplatte 20,22 vorgesehen. Die 

10 Umsetzschneidplatten 20,22 sind mit je einer in eine Gewindebohrung 24 
des Bohrkorpers 10 eingreifenden Senkkopfschraube 26 am Bohrerkorper 
10 befestigt. Wie aus Fig. 2a bis c zu ersehen ist, ubergreift die innere Um- 
setzschneidplatte 22 mit der inneren abgerundeten Schneidenecke 28 an 
ihrer stimseitigen Hauptschneide 30 die Bohrerachse 32, wahrend die au&e- 

15 re Umsetzschneidpiatte 22 mit ihrer Hauptschneide 34 im Bereich der aufte- 
ren abgerundeten Schneidenecke 36 und mit ihrer auBeren Nebenschneide 
38 uber den Umfang des Bohrerkorpers 10 ubersteht. Aufterdem sind die 
Umsetzschneidplatten mit ihren Haupt- und Nebenschneiden so gegenuber 
dem Bohrerkorper 10 gekippt angeordnet, daB die Hauptschneiden gegen- 

20 uber einer zur Bohrerachse senkrechten Ebene einen positiven Winkel 
a, = 4° bzw. a a = 2° einschlieBen, wobei mit den Indices I und a die innere 
bzw. auliere Platte gekennzeichnet sind. Da die Nebenschneide 38 senk- 
recht zur betreffenden Hauptschneide 34 ausgerichtet ist, ist bei dem ge- 
zeigten Ausfuhrungsbeispiel die Nebenschneide 38 von der Schneidenecke 

26 36 aus in ihrer Langserstreckung unter einem Anstellwinkel in Richtung Boh- 
rerkorper geneigt, der dem Winkel a a entspricht. Aus Fig. 2a ist weiter er- 
sichtlich, daB die Hauptschneide 34 der auBeren Umsetzschneidplatte 22 mit 
der Hauptschneide 30 der inneren Umsetzschneidplatte 20 in der durch den 
Pfeil 40 angedeuteten Drehrichtung urn die Bohrerachse 32 einen Winkel 

30 einschlieBt, der urn den Winkel 8 kleiner ist als 180°. Bei dem gezeigten 
Ausfuhrungsbeispiel betragt der Winkel B etwa 5°. SchlieBlich ist aus Fig. 2b 
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zu ersehen, daB die Hauptschneide 30 der inneren Umsetzschneidplatte 20 
einen vorschneidenden Abstand d von der Hauptschneide 34 der au&eren 
Umsetzschneidplatte 22 aufweist, der kleiner als der Eckradius der Haupt- 
schneiden ist und der bei dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel 0,23 mm be- 
5 tragt. Die Winkel a,, a a und p und der vorschneidende Abstand d sind so ge- 
wahlt, da& der Bohrer mit einer definierten radialen Abdrangkraft im Bereich 
seiner aufteren Nebenschneide 38 gegen die Wand 42 der erzeugten Boh- 
rung gleitend anliegt. 

10 Die Nebenschneide 38 weist zu diesem Zweck eine Fuhrungskante 44 auf, 
mit der die auRere Umsetzschneidplatte 22 gleitend gegen die Bohrungs- 
wand 42 anliegt. Die Fuhrungskante 44 ist bei der in Fig. 3b gezeigten Aus- 
fuhrungsfonn durch eine Freiflachenrundung der Nebenschneide gebildet, 
wahrend sie im Falle der Fig. 3c durch eine Freiflachenfase gebildet ist. Die 

15 eigentliche Schneidkante der Nebenschneide 38 ist gegenuber der Fuh- 
rungskante 44 etwas nach innen versetzt, so daB beim Bohrvorgang kein 
Verschleili im unmittelbaren Bereich der Nebenschneide 38 auftritt. Lediglich 
die Fuhrungskante wird aufgrund ihrer gleitenden Aniage gegen die Boh- 
rungswand geglattet. Aufgrund des sehr kleinen Anstellwinkels der Neben- 

20 schneide 38 gegenuber der Bohrerachse 32 liegt die Nebenschneide mit 
ihrer Fuhrungskante 44 zumindest uber einen Teil ihrer Lange gegen die 
Bohrungswand an. Dadurch werden die Abdrangkrafte uber eine groBere 
Flache verteilt, so daB es im Bereich der Nebenschneide zu keiner Zerspa- 
nung, sondem allenfalls zu einer Glattung der Bohrungswand kommt. Zur 

25 Verbesserung der Gleitwirkung konnen die Umsetzschheidplatten mit einer 
reibungsmindemden Schicht beispielsweise aus Titannitrid, Titancarbonitrid, 
Aluminiumnitrid oder Aluminiumoxid versehen werden. 

Die beschriebene Anordnung der Umsetzschneidplatten 20,22 in den Span- 
30 fdrdernuten sorgt dafur, da(i ein ausreichender, sich etwas erweiternder 
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Durchtrittsquerschnitt fur die Spane bildet und daft fur die Umsetz- 
schneidplatten dennoch ein stabiler Unterbau am Bohrerkorper 10 verbleibt. 

Zusammenfassend istfolgendes festzuhalten: Die Erfmdung bezieht sich auf 
5 einen Vollbohrer fur Werkzeugmaschinen. Der Vollbohrer weist einen Boh- 
rerkorper 10 und zwei in radialem Abstand voneinander in je einem Platten- 
sitz 16,18 des Bohrerkorpers 10 im Bereich einer Spanfordernut 12,14 an- 
geordneten Umsetzschneidplatten 20,22 auf. Die Umsetzschneidplatten 
20,22 weisen einen rechteckigen oder quadratischen Umrift auf. Sie stehen 

1 0 mit ihren stirnseitigen Hauptschneiden 30,34 axial uber den Bohrerkorper 1 0 
uber und dberlappen einander radial |n ihrem Wirkbereich. Die radial auliere 
Umsetzschneidplatte 22 stent mit ihrer auBeren Schneidenecke 36 und mit 
ihrer daran anschlieBenden, zur betreffenden Hauptschneide 34 senkrechten 
Nebenschneide 38 radial uber den Umfang des Bohrerkorpers 10 uber. Au- 

15 fterdem ist die betreffende Nebenschneide 38 von der Schneidenecke 36 
aus in ihrer Langserstreckung unter einem Anstellwinkel in Richtung Bohrer- 
korper 10 urn einen definierten Anstellwinkel geneigt, der kleiner als 3,2° ist. 
Die Nebenschneide 38 weist eine Fuhrungskante 44 auf, mit der sie beim 
Bohrvorgang unter der Einwirfcung einer radial nach auSen weisenden Ab- 

20 drSngkraft zumindest uber einen Teil ihrer Lange gegen die Wand 42 der 
erzeugten Bohrung gleitend anliegt. 
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Patentanspruche 

1. Vollbohrer fQr Werkzeugmaschinen mit einem Bohrerkorper (10) und 
mit mindestens zwei in radialem Abstand voneinander in je einer Aus- 

5 nehmung (16,18) des Bohrerkorpers (10) im Bereich einer Spanforder- 

nut (12,14) angeordneten, im Umrill rechteckigen oder quadratischen, 
mit ihren stimseitigen Hauptschneiden (30,34) axial uber den Bohrer- 
korper (10) Gberstehenden und in ihrem Wirkbereich einander radial 
uberiappenden Umsetzschneldplatten (20,22), wobei die radial au&er- 

10 ste Umsetzschneidplatte (22) mit ihrer auBeren abgerundeten Schnei- 

denecke (36) und mit ihrer daran anschlieRenden, zur betreffenden 
Hauptschneide (34) senkrechten Nebenschneide (38) radial uber den 
Umfang des Bohrerkorpers (10) ubersteht und wobei die betreffende 
Nebenschneide (38) von der Schneidenecke (36) aus in ihrer Langser- 

15 strfeckung unter einem definierteh Anstellwinkel (a a ) in Richtung Boh- 

rerkorper geneigt ist, dadurch gekennzeichnet, daR der Anstellwinkel 
der Nebenschneide (38) kleiner als 3,2° ist. 

2. Vollbohrer nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dall der An- 
20 stellwinkel (a a )1,2° bis 2,2° betragt. 

3. Vollbohrer nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daR die 
Nebenschneide (38) eine Fuhrungskante (44) bildet, die beim Bohrvor- 
gang unter der Einwirkung einer radial nach auBen weisenden Ab- 

25 drangkraft zumindest uber einen Teil ihrer Lange gegen die Wand (42) 

der erzeugten Bohrung gleitend anliegt. 

4. Vollbohrer fQr Werkzeugmaschinen mit einem Bohrerkorper (10) und 
mit mindestens zwei in radialem Abstand voneinander in je einer Aus- 

30 nehmung (16,18) des Bohrerkorpers (10) im Bereich einer Spanforder- 

nut (12,14) angeordneten, im UmrilJ rechteckigen oder quadratischen, 
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mit ihren stirnseitigen Hauptschneiden (30,34) axial uber den Bohrer- 
korper (10) iiberstehenden und in ihrem Wirkbereich elnander radial 
uberlappenden Umsetzschneidplatten (20,22), wobei die radial aufcer- 
ste Umsetzschneidplatte (22) mit ihrer aufteren abgerundeten Schnei- 
5 denecke (36) und mit ihrer daran anschlie&enden, zur betreffenden 

Hauptschneide (34) senkrechten Nebenschneide (38) radial uber den 
Umfang des Bohrerkorpers (10) iibersteht und wobei die betreffende 
Nebenschneide (38) von der Schneidenecke (36) aus in ihrer Langser- 
streckung unter einem definierten Ansteliwinkel (cO in Richtung Boh- 
10 rerkorper geneigt ist, dadurch gekennzeichnet, dali die Nebenschnei- 

de (38) eine Fiihrungskante (44) bildet, die beim Bohrvojpang unter der 
Einwirkung einer radial nach au&en weisenden Abdrangkraft zumindest 
iiber einen Teil ihrer Lange gegen die Wand (42) der erzeugten Boh- 
rung gleitend anliegt. 

15 

5. Vollbohrer nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dad die 
auliere Nebenschneide (38) der auRersten Umsetzschneidplatte (22) 
uber mehr als 20 % der Lange ihrer Fuhrungskante (44) gegen die 
Bohrungswand (42) gleitend anliegt. 

20 

6. Vollbohrer nach einem der Anspruche 3 bis 5, dadurch gekennzeich- 
net, daR die auRere Nebenschneide (38) der aufiersten Umsetz- 
schneidplatte (22) uber 30 % bis 60 % der Lange ihrer Fuhrungskante 
(44) gegen die Bohrungswand (42) gleitend anliegt. 


7. 


Vollbohrer nach einem der Anspruche 3 bis 5, dadurch gekennzeich- 
net, daft die Nebenschneide (38) iiber die gesamte Lange ihrer Fuh- 
rungskante (44) gegen die Bohrungswand (42) gleitend anliegt. 
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8. Vollbohrer nach einem der Anspriiche 3 bis 7, dadurch gekennzeich- 
net, dad die Fuhrungskante (44) durch eine Freiflachenfase und/oder 
-rundung der Nebenschneide gebildet ist. 

5 9. Vollbohrer nach einem der Anspriiche 3 bis 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Fuhrungskante (44) durch eine Spanflachenfase und/oder 
-rundung der Nebenschneide gebildet ist. 

10. Vollbohrer nach einem der Anspriiche 3 bis 9, dadurch gekennzelch- 
0 net, daft die auBere Nebenschneide (38) der auBersten Umsetz- 
schneidplatte (22) unter partieller elastischer Verformung gegen die 
Bohrungswand (42) gleitend anliegt. 

11. Vollbohrer nach einem der Anspriiche 3 bis 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dali die auBere Nebenschneide (38) der auBersten Umsetz- 
schneidplatte (22) unter Glattung von Unebenheiten gegen die Boh- 
rungswand (42) gleitend anliegt. 

Vollbohrer nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die innerste Umsetzschneidplatte (20) mit ihrer Haupt- 
schneide (30) im Bereich ihrer inneren abgerundeten Schneidenecke 
(28) die Bohrerachse (32) ubergreift. 

Vollbohrer nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Hauptschneide (30) der innersten Umsetzschneidplatte 
(20) einen vorschneidenden Abstand (d) von der Hauptschneide (34) 
der auBersten Umsetzschneidplatte (22) aulweist, der kleiner als der 
Eckradius der Hauptschneide ist. 

30 . 14. Vollbohrer nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, daB der vor- 
schneidende Abstand (d) weniger als 50 % des Eckradius betragt. 


12. 

20 


13. 

25 
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15. Vollbohrer nach Anspruch 13 Oder 14, dadurch gekennzeichnet, daB 
der vorschneidende Abstand (d) weniger als 0,5 mm, vorzugweise 0,15 
bis 0,3 mm betragt. 

5 

Vollbohrer nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daft der Stimwinkel (a,) der Hauptschneide (30) der innersten 
Umsetzschneidplatte (20) groBer 1st als der Stimwinkel (eta) der Haupt- 
schneide (34) der auBersten Umsetzschneidplatte (22). 

17. Vollbohrer nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daft der 
Stimwinkel (a,) der Hauptschneide (30) der innersten Umsetz- 
schneidplatte (20) doppelt so groB ist wie der Stimwinkel (a a ) der 
Hauptschneide (34) der auBersten Umsetzschneidplatte (22). 

15 - 

18. Vollbohrer nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zwei Umsetzschneidplatten (20,22) vorgesehen sind, 
wobei die Hauptschneide (34) der auBersten Umsetzschneidplatte (22) 
mit der Hauptschneide (30) der innersten Umsetzschneidplatte (20) in 

20 der Drehrichtung (40) urn die Bohrerachse (32) einen Winkel ein- 

schlieBt, der kleiner als 180° ist. 

19. Vollbohrer nach einem der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Umsetzschneidplatten (20,22) zumindest im Bereich 

25 ihrer Haupt- und Nebenschneiden eine reibungsmindernde, ver- 

schleiBfeste Beschichtung tragen. 

Vollbohrer nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daB die Be- 
schichtung aus einem Material der Gruppe Titannitrid, Titancanbonitrid, 
Aiuminiumnitrid, Aluminiumoxid besteht. 


16. 


10 


20. 
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